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© Verfahren zur Herstellung gespritzter Formkorper aus Verbundwerkstoffen. 



@ Die vorllegende Erfindung betritft ein Verfahren 
zur Herstellung gespritzter Formkorper aus Thermo- 
plasten bzw. Duroplasten und Siliconkautschuk als 
Verbundwerkstoffteile, wobei der gummlelastische 
Teil aus Siliconkautschuk zuerst gespritzt wird und 
anschlieflend der Thermoplast eingespritzt wird. 
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Verfahren zur Hersteliung gespritzter Formkorper aus Verbundwerkstoffen 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur Hersteliung von Formkorpern uber Spritzgutf- 
technik, wobei 2wei verschiedene Materialien ein- 
gesetzt werden, deren unterschiedliche Verarbei- 
tungsbedingungen einerseits keine gemeinsame 5 
Verarbeitung moglich erscheinen lassen, anderer- 
seits ansonsten keinen Oder aber nur einen unbe- 
friedigenden Verbund ergeben. Das Verfahren eig- 
net sich insbesondere fur das Herstellen von Ver- 
bundteilen aus Thermontaston unrl 
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schuk sowie fur Verbundteile aus Duroplastsn und 
Siliconkautschuk. 

Die Hersteliung von Artikeln nach dem Spritz- 
guflverfahren wird vielfach bei Formkorpern prakti- 

2iert ' 15 

Als Thermoplaste eignen sich insbesondere 
Polycarbonate, Polyterephthalate, ABS und Polya- 
mid. wahrend als Duroplaste Phenoplast-, 
Aminoplast- oder Polyesterharzmassen einsetzbar 
sind. Der Silikonkautschuk kann sowohl ein Fest- 20 

kautschuk als auch ein Flussigsiliconkautschuk 
(LSR) sein, wobei entweder die Vernetzung uber 
Peroxide radika lisch erfolgt Oder aber durch eine 
Additionsreaktor von =SiH an =Si-CH = CH 2 in 
Gegenwart von Katalysatoren. 25 

Es ist bekannt, dafl die Hersteliung von Ver- 
bundteilen aus verschiedenen Werkstoffen, z.B. 
Thermoplasten durch Spritzgufl moglich ist, wobei 
allerdings die jeweils eingesetzten spritzbaren 
Kunststoffe sich in den Verarbeitungsbedingungen 30 

und sonstigen Stoffeigenschaften weitestgehend 
ahnlich sein muflten; wichtig sind hierbei insbeson- 
dere die Verarbeitungstemperaturen, der Formin- 
nendruck, die Vicat-Erweichungstemperatur und 
das Schrumpfverhalten. 3S 

Dieser Stand der Technik hat aber den wesent- 
lichen Nachteil, dafl bei Einsatz von zwei spritzba- 
ren Kunststoffen mh unterschiedlichen Reaktions- 
bedingungen eine Verarbeitung Ober die an sich 
wirtschaftliche Spritzgufltechnik nicht mehr mSglich 40 

war; dies trifft insbesondere dann zu. wenn Ther- 
moplaste Oder Duroplaste mit Silikonkautschuk zu 
einem Verbundwerkstoffteil verarbeitet werden soi- 
led. 

So liegt die Vicat-Erweichungstemperatur 45 

VST/B des Thermoplasten im allgemeinen unter- 
halb der (iblichen Reaktionstemperatur fGr den Sili- 
conkautschuk; die Thermoplaste weisen nach dem 
Spritzgufl eine Schwindung (Schrumpf) auf was de- 
ren Entformen erst ermoglicht - wahrend Silicon- 50 

kautschuk bei der Vemetzungstemperatur eine 
enorme Ausdehnung erfahrt und sich deshalb in 
den Kavitaten ’verkrallt” und nicht wie bei Thermo- 
plasten Gblich mit einem Kernzug entformbar ist 
Weiterhin werden die Thermoplaste Ober die 



SpritzguBeinheit durch geheizte Nadelverschlufldfl- 
sen eingespritzt wahrend der Siliconkautschuk ge- 
kOhlte Nadelverschlufldflsen erfordert; weiterhin ist 
zu berflcksichtigen, da fl die Thermoplaste im Ge- 
gensatzu zum Silicon kautschuk nicht kompriroier- 
bar sind und deshalb sowohl ungewollte Obersprit- 
zungen des Siliconkautschuks durch Thermoplaste 
moglich sind als auch Oberspritzungen des Ther- 
moplasten durch Siliconkautschuk. da die Thermo- 
plaste 1 iauh dem Spritzen einen Schwund zeigen. 

Schliefllich ist noch zu berflcksichtigen. dafi 
beim Spritzgieflen von Siliconkautschuk auf Ther- 
moplaste Probleme bezflglich der Warmezufuhr fflr 
die Vernetzungsreaktion auftreten. als einerseits 
der Siliconkautschuk ein schlechter Warmeleiter ist 
als auch Uber den Thermoplasten in der Form 
keine WMrme zugefflhrt werden kann, da ansonsten 
das vorgefertigte Thermoplastteil schon wieder ver- 
formt wird. Aufgrund der vorgenannten unterschied- 
lichen Stoffeigenschaften von Thermoplasten und 
Siliconkautschuk schien es allenfalls moglich, Sili- 
conkautschuk auf den bereits vorgefertigten Ther- 
moplastanteil aufzuspritzen. wobei dann insbeson- 
dere die Vicat-Erweichungstemperatur eine kriti- 
sche GroJJe darstellte. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist nun 
ein Verfahren zur Hersteliung gespritzter Formkor- 
per aus Thermoplasten bzw. Duroplasten und Sili- 
conkautschuk als Verbundwerkstoff dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Siliconkautschuk zuerst ein- 
gespritzt und vulkanislert wird. Anschlieflend wird 
dieser vorgefertigte Artikelteil uber eine drehbare 
Shuttleplatte, welche sowohl zum Silicon-als auch 
zum Thermoplast-SpritzguBwerkzeug gehort, der 
Thermoplasteinspritzeinheit zugefflhrt. Da im allge- 
meinen eine chemische Bindung zwischen Silicon- 
kautschuk und Thermoplast bzw. Duroplast nicht 
moglich ist, wurde das Siliconteil flber das Werk- 
zeug so ausgebildet, dafl eine gezielte partielle 
Urn- bzw. Durchspritzung mit dem Thermo plast 
erfolgt und damit eine untrennbare Verbindung ent- 
steht. 

Besonders interessant ist diese neuartige 
Technik. wenn es darum geht, in kompliziert ge- 
formte Kunststoflverschlflsse. Schraubkappen, Ka- 
beldurchfUhrungen und dergleichen kleine Dichtrin- 
ge aus Siliconkautschuk einzulegen und zu fixieren; 
es mufl namlich sichergestellt sein, dafl bei Einsatz 
dieser VerschlUsse ein Verrutschen der Dichtungen 
ausgeschlossen werden kann, da ansonsten die 
Funktion nicht mehr gegeben ist 

Ein typisches Beispiel fflr diese neue Spritz- 
gufltechnik 1 st die in Fig. 1 skizzierte Abdeckkappe 
mit einem fest eingearbeiteten Silicon kautschuk- 
dichtring. Von technischer und wirtschaftiicher Be- 
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deutung ist dabei. dafl moglichst wenig Siliconkaut- 
schuk eingesetzt wird, nachdem dieser im Verhalt- 
nis zu den anderen Thermoplasten bzw. Duropla- 
sten deutlich teuerer ist. Bisher konnten derartige 
kompliziert gebaute Teile nicht in einem Arbeits- 5 
gang gefertigt werden, sondem waren nur uber 
eine Endmontage der fertigen Bnzelteile zu ma- 
chen, wobei der Verbund z.B. durch Einrasten Ob8r 
entsprechende Hinterschnitte mdglich war. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist. erfolgt die io 
erfindungsgemMBe Fertigung der Verbundwerkstoff- 
teile mit Hilfe eines neuartigen Spritzguflwerkzeu- 
ges. wozu die fotgenden einzelnen Arbeitsablaufe 
notwendig sind: 

1. In das geschlossene Werkzeug wird zu- is 
nachst mittels eines Kaltkanainadelverschlusses 

(ca. 30* bis 60* C) der Siliconkautschuk in die auf 
Reaktionstemperatur (ca. 150* bis 230 *C) vorge- 
heizte Kavitat (1) eingespritzt. Das Werkzeug ist 
hier so konstruiert, daB das Siliconteil durchbroche- 20 
ne Stege enthalt, die anschlieBend vom Thermo- 
plasten um- und durchspritzt werden konnen. Da- 
durch ist gewahrleistet, daB der Artikel spater op- 
tisch gut aussieht, eine maximale Verbindung zum 
Thermoplasten hergestellt und die Funktion des 25 
Siliconkautschukteiles im Verbundartikel voll erfGIlt 
und nicht gestdrt wird (Einzelheiten "X"). 

2. Nach dem Einspritzen und Vulkanisieren - - 

des Silikonkautschuks wird der Dom (2) herausge- 
zogen, so daB im Siliconteil die fur die Veranke- so 
rung mit dem Thermoplasten notwendige Durch- 
griffsmoglichkeit entsteht; das Werkzeug ist nun so 
konstruiert, daB nach Offnen der Trennebenen I 

und II die sogenannte Shuttle- Platte mit dem Werk- 
zeugeinsatz (3) drehbar wird. 35 

3. Nach Drehung der Shuttie-Platte um 90*, 

wobei der gespritzte Siliconartikel auf dem Werk- 
zeugeinsatz verbleibt und gegebenenfalls noch 
drucklos nachgetempert werden kann, ist der 1. 
Zyklus abgeschlossen. 40 

4. AnschlieBend wird die Shuttie-Platte mit 
dem Werkzeugeinsatz (3) nochmals um 90 * ge- 
dreht, wodurch der zuvor gefertigte Siliconartikel 
unter die Thermoplasteinspritzeinheit gelangt (4); 
beim Zusammenfahren der Trennebenen I und II 45 
wird gleichzeitig mit dem neuen Kerneinsatz (5) 

und der Thermoplastsprltzeinheit eine neue KavitSt 
(6) gebildet, in die nun der Thermoplast einge- 
spritzt werden kann. 

5. Da der Thermoplast uber einen HeiBkanai so 
eingespritzt wurde, verbleibt kein AnguBkanal zu- 
ruck; das Spritzguflteil kann nach Auffahren der 
Trennebenen I und II mit anschlieflendem Drehen 

der Shuttleplatte um 90* entnommen werden und 
bedarf keiner Nacharbeitung. 55 

Das erfindungsgemafle Verfahren arbeitet hier 
mit 4 Takten, wobei durchaus auch 3 moglich sind; 
in der Praxis empfiehlt es sich dabei mit mehreren 



Kavitaten parallel zu arbeiten. um so den Durchsatz 
zu vervielfaltigen. 

Bne schematische Darstellung dieser Arbeits- 
weise ist in Fig. 2 dargestelit. 



Ansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung gespritzter Form- 
korper aus Thermoplasten bzw. Duroplasten und 
Siliconkautschuk als Verbundwerkstoffteile, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der gummielastische Teil aus 
Siliconkautschuk zuerst gespritzt wird und anschlie- 
flend der Thermoplast eingespritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl ein SpezialspritzguBwerkzeyg 
gemaB Fig. 1 mit einer drehbaren Shuttleplatte (3) 
verwendet wird, wodurch der vorgefertigte Teil aus 
Siliconkautschuk dem Thermoplastspritzkopf zuge- 
fuhrt*wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl mit den Einsatz der Shuttle- 
platte (3) und der jeweiligen Spritzkopfeinheit die 
jeweils notwendige Kavitat fOr das gerade zu sprit- 
zende Material gebildet werden kann. 

4. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfah- 
rens gemSB einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet; daB die Kavitaten fUr die verschie- 
denen zu verarbeitenden Materialien elnerseits aus 
der Shuttleplatte (3) mit dem jeweiligen Kerneinsatz 
(5) und dem dazugehorenden Spritzkopf gebildet 
werden. 
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